FAKULTET TEHNICKIH NAUKA

DEPARTMAN ZA PROIZVODNO MASINSTVO

PROJEKTOVANJE TEHNOLOSKIH PROCESA

Vezba 1. Uvod u vezbe i tehnoloska dokumentacije

Prof. dr Dejan Luki¢
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» Auditorne vezbe
» Laboratorijske vezbe

» Obavezan graficki rad
» Racunarske vezbe

Osnovna literatura:

Udzbenik:
Todié¢, V.: PROJEKTOVANJE TEHNOLOSKIH PROCESA
Prirucnik:

Todic, V., Banjac, D.: PROJEKTOVANJE | OPTIMIZACIJA
TEHNOLOSKIH PROCESA OBRADE
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Ocena znanja (max.broj poena 100)

»  Predispitne obaveze
Prisustvo na predavanjima: 5 bodova

Prisustvo na vezbama : 5 bodova

Grafi€ki rad: 20 bodova
(mora se predati do kraja semestra)

»  Zavrsni ispit
Pismeni deo ispita: 30 bodova

Kolokvijum 1: 20 bodova
Kolokvijum 2: 20 bodova

Sve aktivnosti su obavezne\
Dozvoljena su 3 izostanka sa vezbi i 3 izostanka sa predavanja



Struktura tehnoloskih procesa:

>

>
>

Tehnoloski proces obrade
* Procesi obrade sa skidanjem materijala
* Procesi obrade bez skidanja materijala

Tehnoloski proces montaze

Tehnoloski proces kontrole



petriniclje tehnoloSKog procesa opbrade.

Tehnoloski proces obrade (izrade) proizvoda je
deo proizvodnog procesa u kome se vrsi
Izmena oblika, dimenzija, estetskog izgleda i
unutrasnjih osobina materijala, kao i kontrola
proizvoda.

Tehnoloski proces obrade predstavlja skup
operacija obrade koje se vrse na odredenim
obradnim sistemima (masinama) uz primenu
odgovarajucih pribora, alata i merila.

Tehnoloski proces obrade je onaj deo
proizvodnog procesa kroz koji prolazi materijal
na putu od sirovine do gotovog proizvoda, pri
cemu mu menjamo oblik, dimenzije,
mehanicke, fizicke i hemljske osobine.

el



Tehnologije koje se primenjuju u okviru TPO:

OSNOVNE TEHNOLOGIJE:

¢ OBRADA REZANJEM,
> BVENE POMOGNE TEHNOLOGIJE:
. ZAVARIVANJE,

. PLASTICNO DEFORMISANJE, ° DOTERIVANJE,

- ELEKTROEROZIVNA OBRADA, ° ISPRAVLJANJE,

- OBRADA LASEROM, * BALANSIRANJE,

- TERMICKA OBRADA, ... - oA iabie e
. ZASTITA OD TERMICKE OBRADE,

« OZNACAVANJE,
« KONTROLA,
. « PAKOVANJE,...

——————————



Opsti model projektovanja tehnoloskog procesa

U éirém smislu, projektovanje tehnoloskog procesa podrazumeva:

» Odredivanje vrste i oblika pripremka,

» Odredivanje vrste i redosleda operacija,

» Odredivanje vrste i redosleda zahvata u svakoj operaciji,
* Izbor potrebnih masina, alata, pribora i merila,

* Izbor rezima obrade,

» Odredivanje operacijskih vremena,

* |zrada upravljaCkog programa za NC obradne sisteme,

* |zrada potrebne tehnoloSke dokumentacije i dr.

ULAZ

* Podaci o konstrukciji

. Podac! 0 materlj_alu Projektovanje Tehnoloska
* Podaci o opremi

. . tehnologkog procesa dokumentacija
* Podaci o kvalitetu gp

* Tip proizvodnje




IPOVI Proizvoadnje.

* POJEDINACNA PROIZVODNJA:
Sirok asortiman proizvoda koji se izraduje u malim koliCinama uz
primenu univerzalne tehnoloske opreme
* Proizvodnja za poznatog kupca,

« Veliki udeo vremena i troskova pripreme proizvodnje u ukupnom
vremenu i troSkovima proizvoda,

« Planiranje potreba i nabavke materijala uglavnom iskustveno, bez
normativa materijala

 Masine univerzalne namene (konvencionalne i NC masine),

* Raspored masina prema vrsti obrade, dok se danas sve viSe
uvode FTS, a vrlo €esto kod velikih projekata (avioni, brodovi)
radna mesta su montazna-na jednom mestu

« Udeo vremena montaze u ukupnom vremenu veliki (slaba podela
poslova i vrsta montaze-upasivanje),

* Pribori, alati i uredaji univerzalne namene,
* Dug proizvodni ciklus,
Radnici visoko kvalifikovani,

dhnoloskl procesi nisu detaljni
——



* SERIJSKA PROIZVODNJA:
|zrada veceg broja istih ili slicnih proizvoda od istog ili slichog
materijala, sa istim ili slicnim oblikom i dimenzijama

* Proizvodnja rede za poznatog kupca, ¢esc¢e za nepoznatog kupca
* Unifikacija i standardizacija delova i proizvoda veéa,

« Troskovi razvoja proizvoda i pripreme proizvodnje veci u odnosu
na pojedinacnu proizvodnju, ali po jedinici proizvoda su manji

* Planiranje potreba i nabavke materijala uglavnom na bazi
planiranih normativa materijala

* Masine univerzalne namene (kod malo | srednje serijske) i
specijalizovane namene (kod srednje | veliko serijske),

« Raspored masina prema vrsti obrade-radionicki tip, dok se danas
sve viSe uvode FTS, dok se za vece serije rasporeduje oprema
prema redosledu obrade

* Bolja podela posla kod montaze,
* Pribori, alati i uredaji univerzalne, ali i specijalizovane namene,
* Proizvodni ciklus je znatno kradi,

* Radnici kvalifikovani, a samo na poslovima podesavanja masina
visoko kvalifikovani,

eeTehnoloski procesi detaljni



* MASOVNA PROIZVODNJA:
Uzak asortiman proizvoda koji se izraduju u velikim koliCinama
(Visok stepen automatizacije)

Proizvodnja rede za poznatog kupca, ¢es¢e za nepoznatog kupca
Unifikacija i standardizacija delova i proizvoda visoka,

Troskovi razvoja proizvoda i pripreme proizvodnje veliki u odnosu
na pojedinacnu i serijsku proizvodnju, ali po jedinici proizvoda su
vrlo mali

Planiranje potreba i nabavke materijala na bazi planiranih
normativa materijala

Masine specijalizovane namene velike produktivnosti,

Raspored masina prema prema redosledu obrade (Cesto
automatizovane proizvodne linije)

Montaza na bazi potpune zamenljivost delova

Transport delova izmedu radnih mesta mehanizovan |
sinhronizovan,

Pribori, alati i uredaji specijalizovane namene,
Proizvodni ciklus kratak,

Radnici nisko kvalifikovani, a samo na poslovima podesavanja
masina, odrzavanja | nadzora visoko kvalifikovani,

Tehnoloski procesi potpuno detaljni



1. OPSTA TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA

2. TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA ZA POJEDINACNU |
MALOSERIJSKU PROIZVODNJU NA KONVENCIONALNIM
OBRADNIM SISTEMIMA

3.  TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA ZA SERIJSKU | MASOVNU
NOIVAY(0]D]\\N]V

4. TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA ZA GRUPNU
| TIPSKU TEHNOLOGIJU

5.  TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA ZA PROGRAMIRANJE AFTs



OPSTA TEHNOLOSKA DOKUMENTACIJA OBUHVATA:

- SADRZAJ TEHNOLOSKOG PROCESA,
- KARTA OPERACIJE,

« KARTA MASINE,

« KARTA PRIBORA,

« KARTA ALATA,

« KARTA MERILA,

« KARTA MATERIJALA,

« KARTA OBRADLJIVOSTI,

« NORMATIVI VREMENA,

« TEHNOLOSKI KLASIFIKATORI

-

M



P Ojdln OpPeEIlc

Operacija obrade predstavlja sve radnje |
obrade koje se vrse neprekidno na jednom ili
vise delova (obradaka) u okviru jednog radnog
mesta sa jednom pripremom masine

Zahvat predstavlja jednovremeno dejstvo
jednog ili vise alata na jednu ili viSe povrsina
koje se obraduju pri nepromenjenim uslovima
obrade (rezimima) u istom pozicioniranju |
stezanju.



Froizvod

FTN NOVI SAD ISADRZAJ TEHNOLOSKOG
INSTITUT ZA

VElting serje

PROIZVODNO MASINSTVO PROCESA [kom]

. Broj \dentiikacion Mﬁ_ﬂj,{}z lde u proizwod Komada
Cilindar 60 dela [Kiasiikacon

Oznaka | stanje malerijala Vrsta | dimenzije pripremka Fogon Odedenje PO d aCI O p red U Zeéu i prOiZVOdu
E:::f C.4739 | Kod Oznaka Otkovak L::na — _ naz_iv _pred_uzeé_a/odelenja
cla NAZIV OPERACLIE van T omaa Giavno T Pomot]Fa o] KOm/EN - naziv 1 broj proizvoda
Duboko buenje Medina 23, Juboka 20 B - veli¢ina serije [kom]
Grubo stru nive 4,2 5 .
Grubo stru:::j: :n:vtﬂ: ::: z;l 3:5 PO d acCl O d el u.
Termitka abrada - naziv dela
Kontrola termiéke obrade -0Zn aka dela
Ispravijenje Presa - identifikacioni broj
Struganje '-'"'“:I" strug S I - klasifikacioni broj
Struganje Unive i strug y
Euseahe pstitee L Podaci o pripremku:
e U - oznaka i stanje materijala
- vrsta i dimenzije pripremka

Struganje NC strug
BuZenje Koordinatha budilica

Doterivanje Radni stq POdaC| O Opel’aCIjama
Kentrola Kantralni| sto - broj operacije (10,20,30,...)

Termicka obrada - naziv operacije

Kontrola termiéke obrade -ﬁrﬂﬂf\l m_grem

Honovanje Masin 23 | honovanie Podaci o obradnom sistemu
- — - (masini):
- nNaziv masine

Zavrina kontrola Kantralni| st k 1Lk
PovrEinska zaZtita - OZhakKa masine

MNaziv dela

Podaci o vremenima:

- pripremno-zavr$no vreme
- glavno vreme obrade

- pomoéno vreme

- vreme po komadu

sama uz saglasnos! leinolodke pripmma

Napomena: [zmena ehnokodiog posupka je davolena

Sel tehn.pr.| Sel pogona Sat konfroke

Oprazac OF-3, ldavat NO Instilut za proizvodno masinatvo, FTH Nowi Sad



FTN NOWVI SAD
INSTITUT Z& KARTA OPERACIJE

PROIZVODMO MASINSTVO

Mazv dela B |desmilikacaani -3, Velibna garije Koo operacie
Cilindar ¢‘ﬁ‘“ de{:‘a Klasitikacioni MP-03.02 [«om] o1 I
Oznaka | atanje materjala Virsla | dimenzipe pripremka Vreme [min]
Oznaka 4739 [ kea Dznexa Otkovak [Kod Pripr. | Glavno | Pomod.
Fogon Odelens Maziv | oznaka masine ldent.

CNC Strug 15 | 25 Podaci o preduzeéu i proizvodu,

Wrata abrade Kiad Sradatvo za hladenje Kiod Obwad. =& delom

Struganje Emulzija Podaci o delu,

o Aedimi obrade Pribori. alati, merila :
(laza) OFI5 OFERACIJE n 5 ; Maziv | Oznaka kom]

min mmiob Samocenlrirajuéi slézacPomicne merld] Radis Eabloni PO d acC | om atel’ij al u y

- Poravnati &elo 155 16 Strugarski noZ | PSRN R 2515 M12 P20
- Strugati pre&nik 218 200 0,214 Strugarski moZ| PCBN K 2525 M2 P28 - &

- Strugati &elo na 50" 188 0,16 SHrugarski Noz| psks L2525 e PO d aCI O Vrem en Im a
- Oboriti ivice 2/45° 155 | 016 Strugarski noZ| psk L 26s e (Tp z,19,tp ,tk)
= Usedi Eljeb Sirine 10 na preénik p120) 158 0,16 Strugarski noZ | N.os2 2512 p2jp
= Strugati radijuse R5 155 012 Profilni noz - 5
" Used! 3ljob irine 5 20 | oas Simigarsk ml| o pic o Podaci o obradnom sistemu
- Strugati pre&nik (89,8 280 0.214 Strugarski no| §.23e & 251-12[R20 ( 1 ')

- Strugati elo na dubinu 1 155 16 Strugarski noZ| Fros 2s2s s p2e masini ’

Mapomena: Cuvati od oitedenja otvor ¢E0H

koji je uraden na meru ?/%3// Vrsta Obrade,
15 Podaci o SHP,
Podaci o operaciji i zahvatima,

/?//////// i Podaci o rezimima obrade

] ||| R (n.s,9),

Podaci o priborima, alatima i
merilima,

lamena lehnolodaog postupka je doovoljena
samo uz saglasnost tehnolodke priprama

Skica operacije

S0r=

Napomena:

Catum |zradio oS s

g 20.05.994. | MUMIiloBevic| W.Todic
H

Obrazac OP-3, lzdavat NOD Institvl za proizvodng masmstvya, FTMN Mowi Sad



Frozyvod

FTH MOVI SAD
INSTITUT ZA KARTA OPERACIJE lmmm =

PROIZVODNG MASINSTVO proiEvadu

Maziv dela . Broj | Mdenttikacioni MF‘.I}}J}Z Welitina serije Kod aperacije
Cilindar 460 dala [Kiasifkacion [hecer] o0/2
Oznaka | stanje malerijala Wrela | dirmenzije pripremia Wreme [min]
| Oznasa C.4739 [ koa Oznake Otkovak [od Fripr. | Glavns | Fomos. [Fo kom.

Pagan Odelenje Maziv | oznaka madine Iede il
CNC Strug I | &7 | 16

Wrsla obrade Kod Sredstvo za Madene Fod Dbrad. sa delom KomEh PODO P ERAC IJ A J e d eo O p eraC IJ e

Struganje Emulzija

T ————— e e rErrrrrwmeTr sl Obrade i realizuje se na proizvodu

— I:I' m:‘\fnb mr:ﬁ Sar::;l::Irﬂ:irautiZ:::::.UHEba . prl njveg.ovom nepromenjenom
- Poravnati 2elo na 1060°° 016 Strugarski nod PSKN R 2525 M1z P20 p0|ozaju u Od nosu na Obradnl

- Strugati preénik G140h11 . 0214 Strugarski nod PIJN k& 2625 MIS P20 . v
= Useti #jeb &irine 10 na precnik 4120 0,16 Strugarski nod| xee 2528 rz}l Slstem (maSI ] U).
- Usedi Hjeb Eirine 15 na pretnik 4110 .16 Strugarski nod s 2525 P2
- Strugati radijuse RS 0,12 Profilni moz

- Strugati po Konturi profil sa 0214 Strugarski nod| POIN B 2525 M15 P20
radijusima R2 | R3, g

oboriti ivice

- Usedi Zjeb a1,6403 JUS M.AE.030 ) Strugarski nod w.os2 s15 P2e

Podoperacija obuhvata sve obrade
u okviru jedne operacije koji se
vrse pri jednom baziranju
(pozicioniranju) i stezanju obradka
u odnosu na masinu i pribor.

samo i saglasnost ehnoloke priprema

Napomena: lrmena lehnolodog poslpka je dozvolgna

Dratwm LZradho i Listova
1

20.05.°9B. |M.MiksSevid . . i List broj
1

Obrazas OPF-3. lzdaval MO nstitut za proizvodno masdingtvo, FTH Nowvi Sad



FTN Novi Sad Ime i prezime:
IPM > r
i S PROJEKTOVANJE B
podranc tehnolodke sisteme TEHNOLOSKIH PROCESA | Broj indeksa:
i procese projeklovanja
Br. . . . & - Pribor, alat, |
Op Skica opcracije | Opis operacije | Masina s |
Poravnati ta ni pribor
s | i NC Standardni pribo
Gt i & krajeve. glodalica za | Glodala
2 AR S T 223 | Zabusiti srediSna | obradu Zabusivaéi
L i _‘ gnezda. krajeva Pomicno merilo
| 20 = " Stugati grubo NC strug Siljci sa kandzama
= = o i | | obe strane. Strugarski noZevi
5 - =0 Strugati zavrino Pomiéno merilo
£l obe strane. Sablon za navoj
=1 = i = e
30 Konurolisat Kontrolni Pomiéno merilo
| KONTROLA precnike kopi se | sto Sablon za navuy
‘\ | bruse i navoj
| 40 Glodati Pfauter Siljai
ozubljenje glodalica Povlakad
QOdvalno glodalo
Mikrometar za
ozubljenje
I
l




UNIVERZALNI STRUG

Skica masine Sifra robe: I_M— Klasifikator:l 39004 N az | Vv | S kl cam aé i ne,

OSNOVNI PODACI Osnovne karakterist.
masine,

Naziv masine: | Univerzalni produkcioni strug

- ‘)ﬁh’ ® Oznakamasine: I PA-30-1500
. mme——
| ——

) PODACI O PLANSKOM ODRZAVANJU

Podaci o odrzavanju.

PLAN PODMAZIVANJA

Mesto Wrsta ulja/masti Koli¢ina Kontrola Interwval Datum/Ime i prezime radnika

podmazivanja
PLAN PREGLEDA

Pre¢niq

Vreteniste:

Preri \frsta pregleda Interval pregleda Datum Naziv firme koja je izvrsila Ime i prezime radnika:
pregleda: pregled:

Precnid

Visina

Kentrola geometriske 12 mesed
tatnost po Slezingeru

Visina
Rz EVIDENCIJA O TEKUCEM ODRZAVANJU
Hod p

Menjacka
Hod g kutija:

Korak ’

Opis kvara: Datum: MNaziv firme koja je otklonila Ime i prezime radnika:
kvar:

Konijic4

Hladenje:

Korjic
EVIDENCIJA O REMONTIMA

Koniic

Dirnen Klizne ' MNaziv firme koja je izvrsila Datum remonta: Vrednost u EUR: MNadzor /Ime i prezime

Dimen povrsine remont: radnika:

Dimen .
Kotrljajni

Snaga lezajevi




FIN . S;‘.S TAY10
INSTITUT ZA PROIZVODND ATA Kl 0P A —
MASINSTYO KARTA SKLOPA PRIBCRA DATUM
NAZIV SKLOPA Y 0ZNAKA { TIP) PROIZVODAC JDENTBR.SKL. |DENT BRFRIB ¥ LASFBR. PRIG0RA
R R = T =RAT o A EhERRERE
S e v TTTTTTT k| FRELTT {Eﬁm. i T ol 11 TTT ol | [ LT T sk ol bbb besh
1 21 3! il P . B : o .
- SPEC C".::N PoLAl! O Na..ZIV Sklopa
e A, oy GKLOFU | pribora,
OLO2a) CELUSTI POLOZA \'H.U.:n 2 r[’_ﬂ;;-l“‘it".l-‘-c FORKARDT :
1IF KS 318
[GOCINA PROIZ {1955 Oznaka’
FABRBROJ VDT " -
L MASA kg ) |78 bez telus:i Pr0|zvodac,
Y OSTALO
-4 Y ~ vpere 1F1 1
AF____L.,;!S{%_L TROSTEFENE CYRST ldentifik. i
| e s klasifikacioni br.
T YTV NN skiopa
w . [i0f2) [62303(58 144 13011 |20 85| | ] !
S E ! 2 W02 hon ces v =
PRIBORI Specifi¢ni
———— podaci o sklopu,
Naziv priborel Univerzalna stezna glava za prirubnice glavrih vretena ..
_ i Sifrarobe | - .
Proizvodat | Crtez prlbo ra,
Oznaka I 5G
Klasifikatorl S v =
Standard I DIN 55027 C rteZI po I ozaj a
Skica alata 1
Tipski zahvati u kojima p r I b O r a,
semoze koristiti
univerzalna stezna glava .
Matrica
(oot ' geometrijskih
c karakteristika
Geometriske karakteristike pribora
Oznaka| Standard | @4 #B | @C D E Velitina @F 26 Broj
konusa Celjusti
mm | mm | mm | mm | mm mm mm mm mm
o
SG DIN 55027 1100 20 120 50 10 0 0 0 0 0 34
SG DINS5027 1125 32 157 71 21 4 112 0 19.5 85 3ii4
3G DIN 35027 160 42 00 79 % 4,5 112,135 63,5, 82575 19.5 45,148 34
5G DIN 35027 200 55 20 89 2 4,5,6 112,135, 1701635 ; 106,39 195,215 85 10481334 34
SG DIN 55027 1250 76 310 102 40 5;6,8 135; 170 ; 220 82575 ; 139.735 195, 215,27 1048 ;133.4 ;171. 311 4
SG DIN 55027 315 105 385 105 51 g; 1 220, 290 139735 ;10639 ; 1968 27 ; 34 1714 ;2% 3ii4




BTH HOBHM CAID . ) Hatms geva:
WHCTHUTVYT 3A KAPTA AJIATA

HPSHEBOAHO :
MAUTHHCTBO 3A CTPYTAIGE

Bpoj s

Mamnna {1 600

Ha3zus anara: HOMK 3A BOUHY OBPAY Podaci o driaéu alata,

Skica alata,

Podaci o reznoj plo¢ici,
- 0znaka

- materijal

- rezna geometrija

(7,07, ...)
APHKAY AJTATA: APHIKA AJIATA: . .
Apraka Ostakas. PTGNR 2020 K16 Mere pOStaV”anJ a al ata
Reasrnmia: Ay - definisanje polozaja vrha alata u
Ozuaxa:  TIN 6998 VYrao rpyane QOBPLEHHE: Odnosu na referentnu taéku driaéa
fipouzschay INDEX flpouspohass: BANDVIR al ata (X ,Z)
- polozaj radijusa vrha alata (A)
Hamosena: RKog anara: = I’ad |J us Vl’h a (B)

Caen OOpPTared DRAIGT BPOTCHA STRUGARSKI No

I crvpaimba 00pams [l yHYTDHIESD O0paa . | Naziv alate* Pravi noZ za spoliasnju grubu obradu Sifrarobe I Klasifikator |

X1 nmecHH [T} AscHs Proizvoda(:| "IUGOALAT" MNovi Sad Kriterijum postojanosti
1 AenE e I Standard | 1S K. C1, 010 &irina pojasa VB I—Of’ mm

Skica alata Dubina kratera KT 0 mm
B [iTe E n: s - -
PE3HA THIOUMLIA Morepning . — 5 Udaljenost kratera UKI mm

OIHIKS PEEHE IRIORIE

TNMG 160404 KI0 : / : . Ekonomski podaci
Vreme zamene alata 0.3 min/seciva
Vreme ostrenja 1 min/sediva

Moguci zahwvati |

Kod materijala | TOO1

‘ Vreme zahvata min/zahvatu ‘

Geometriske karakteristike alata

Poprecni h ‘ b ‘ 11 ‘ 12 ‘ f ‘ r ‘
presek | [mm] [ [mm] | [mm] | [mm] |[mm]| [mm]

Kyadrami |10 10 100 0.5
lovadrami 12 12 110 0.5
16 5
. Kvadrami |20
Heaparso: Flperrepac: Bpoi nipors Kyadrati |25
Keyadrami |32
Kyadrami |40
Pravougaor 20




- Rarta meriia:

 Naziv merila,
MIKROMETAR . _
 Skica merila,

Naziv merila Mikrometar za spoljasnje merenje .
Sifrarobe | l . K k 5 0 k
Oznaka merila I AA ara teI’IStI e,

MNacin oc:itavanj' ISOMASTER Klasifikator IT ° O p S eg mere nJ a,
Proizvodjac I "TESA" Renens

Slika merila TEHNICKI PODACI

—_—m—mnmm . - 4
Merno podru&':je. 0do 25 [mm] P rOIZVOGaC! Dao
O&itavanje | 0.01 [mm]

Merne povrﬁine 6.5 [mm]

« Tacénost,

Maximalno odstupanje ’ 4 [pm]
mere

TESA ISODMRASTER MERNE POVRSINE

Bwill mabd

" _-" Tolerancija glatkosti | 1 [pm]
Tolerancija paralelnis 1 [pm]

Max savijanje luka 0.1
mikrometra [um/N]
Sila pri merenju | max 10 [N]

TAT7 O=25mm 0 0lmm
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Oznaka,

Stanje materijala,
Zatezna cvrstoca,
Tvrdoéa HB,

Modul elasti¢nosti E,

Vitkost strugotine
(min.,max.),

Podaci za pojedine
obrade:

- tehnoloski podaci

- koef. brzine rezanja

- koef. otpora rezanja,

- koef. obrtnog momenta
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Tehnoloska dokumentacija za pojedinacnu i maloserijsku

« KARTA TEHNOLOSKOG PROCESA
» Daje se opis obrada prema crtezu gotovog dela,
 Redosled operacija,

« Zasvaku operaciju se daje redosled zahvata sa
naznakom mere koju treba postici, kao i vrstom obrade
(gruba, zavrsna)

 Oznaka masine,
» Oznaka specijalnih alata i pribora,
 Vreme izrade



Tehnoloska dokumentacija za serijsku i masovnu proizvodnju:

« Sadrzaj TPO
« Karta operacije

Tehnoloska dokumentacija za tipsku i1 grupnu tehnologiju:

« Sadrzaj TPO
« Karta grupne operacije obrade
- Karta tipske operacije obrade

M




Grupisanje delova jedne tehnoloske grupe
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Osovina 5

Osovina 6

N<cnvina 3

Osovina 4
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Tehnoloska dokumentacija za programiranje AFTs

PLAN STEZANJA

PLAN OBRADE

PLAN ALATA

KOREKTURNI LIST ALATA
TEHNOLOSKI PROGRAMSKI LIST
PROGRAMSKI LIST

UPRAVLJACKI PROGRAM




Predstavlja crtez dela sa polozajem upravljackih osa

Definisane karakteristi€ne nulte tacke
- W - nulta tacka programiranja
- A - nulta ta€ka pozicioniranja u odnosu na obradak
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DefiniSe se broj operacija ili podoperacija obrade na
odgovaraju¢em obradnom sistemu

DefiniSu se karakteristi€ne tacke

- M - nulta taéka masine

- R - referentna tacka masine

- W - nulta tacka programiranja

- A - nulta ta€ka pozicioniranja u odnosu na obradak

DefiniSe se polozaj osa obradka
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®TH HOBH CAJ]
HHCTUTYT
3A ITIPOU3BOJHO
MAHIIMHCTBO

IIJIAH OBPAJIE

Pamun npenmer:

HOCAY JIEZKAJA

Manmina:

INDEX GU-600

Bpoj oneparmje:

Bpoj nprexa:
614 B1 236

Bpoj nporpama:

102

Wzpanmo: Jarym:

OVo je osnovni dokument
(zamena za kartu operacije)

Osnovni podaci
- naziv obradka

- masina

- br. crteza

- br. operacije

- br. programa

Skica obrade

- mora da sadrzi detaljan prikaz
svih prolaza u okviru operacije,
odnosno zahvata
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1= a=l
Ly pledma: A Rrzna plodiva: F=_H o
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MeEza bediu Spiral.burgijs g 24
wliranly MUCE I EER Pl . )
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‘TG4 T3
Lerfka aleta: Mo poslinl oo s Drika alawa b [ S T I
Epoj AJIAT - HAIMB PTOMR 2020K-16 i
i Lizana plodica: X Z B A Reaa plofica Ll
| |Home 1o Gouey afpay MM Lot 21 ouE 2
2 Koanpsin soa —— -
T | Jobyumnan $25 Mg alals: Mazhe slals:
4 |Cowpazia Gypraja ghd.2 Kopimi nok M 23 uradr.
L1 Bz vavyuma o |} obradu
6 | Mamneces ypewsig M3 Drfat aluls: - Dial alula:
INDEXDIN 4995 ct’ NI DN 6993
Edalte e thuly
TS TR
Cheika alase Aora posmayljarga Dictka alatz: ey postavijania
1,579 M 230 K 214
Rezus plodics; X £ B A - |Bezan rodics X % 4 oA
Harys: Hapama: KHITE 1ind0s B 1 L .Z. “RGR IGEY0 U I B LI T e

Sk 34, Plan aiaia ze I uperaciin

Osnovni podaci
- naziv dela
- naziv masine

Podaci o alatima

(iz karte alata):
naziv alata
oznaka drzaca
oznaka drske
oznaka plo¢ice
kod alata
mere postavljanja
(korekcije alata)
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| ""”" " KOREKTURNI LIST | e e
pLOSKE POSTUPC ZA ALATE f Broj programe: Datun:

Korekeija dudine kKorehtija rudijuse
gdresa | vrednost adresa | vrernosi

Nagpgmena

NAZIV ALATA

Kq»rm nod PTEUL 238NV




« Zbir elementarnih procesa obrade, tj. program obrade napisan jezikom
razumljivim i za one koji se ne bave programiranjem

» DefiniSu se sve potrebne informacije potrebne za obradu

Payem opemer: Mamwng;

O TEXHOJNOMKH | HOCATTERATA |  INDEX GU-600
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614B1236 102

Nmversrje | [NoMak .;- pOj ,.' vimHa| [ HAIIOMEHA . Osnovnl pOdaC|

« Podaci o zahvatima
(broj i opis)
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* Naosnovu
tehnoloskog
programskog lista i
na bazi pravila
programiranja vrsi se
izrada programskog
lista koji sadrzi sve
instrukcije za kretanje
alata, tehnoloske
karakteristike (rezimi
obrade) i pomo¢ne
funkcije razumljive
upravljackoj jedinici

Osnovni podaci

Redni broj
instrukcije

Funkcije
(G01,G02,...)

Rezimi (F-pomak,
S-br.obrtaja)

Pomoc¢ne funkcije
(M03,M07,...)



